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@ Stranggiessverfahren fiir die Erzeugung von Brammen mit 

(g) Die Erfindung betrifft ein Stranggiefiverfahren fur die 
Erzeugung von Brammen mit einer gegenuber dem GuBzu- 
stand verrlngerten Dicke. wobei Stahl in eine Durchlaufkokille 
gegossen und ein tm Ouerschnitt teilweise erstarrter Strang 
zwischen Roflenpaaren gefuhrt. mittels angetriebener Rollen 
abgezogen und einzelne Rollen von Rollenpaaren hydraulisch, 
gegenuber dem Strang verformend wirkend anstellbar sind. Um 
ein Verfahren anzugeben. mit dem bereits mit der StranggieS- 
anlage ein Produkt mrt hohen Ante!! (^80o/o) in Walzgefuge zur 
VerfOgung gestellt wird, das mit der die GieBanlage verlassen- 
der Dickenabmessung coilfghig ist. wird vorgeschlagen, daS die 
Drehzahl. die Stromaufnafime der angetriebenen Rollen und 
der AnpreBdruck der Rollen erfaSt und je einem Regler 
zugefuhrt wird. daS jeder die Drehzahl einzelner angetriebener 
Rollen bestlmmende Regler Qber einen Qbergeordneten Regler 
derart einstellbar ist. daS durch mindestens ein, gegen 



einer gegenuber dem Gusszustand verrlngerten Dicke. 

Anschtage ansteilbares, die Dicke des Stranges bestimmen- 
des. auf einen bereits durcherstarrten Tell des Stranges 
verformend einwirkendes Rollenpaar das EndmaB und die 
Abzugsgeschwindigkeit des Stranges bestimmt wird und daB 
vorgeordnete und/oder nachgeordnete Rollen in der Drehzahl 
und der Stromaufnahme ihrer Antriebe in Abhangigkelt von der 
durch die gegen Anschlage anstellbaren Rollen erzeugten 
Formanderung des Stranges eingestellt werden. 
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Beschreibung 

StranggieBverfahren fur die Erzeugung von Brammen mit einer gegeniiber dem GuBzustand verringerten Dicke 



Die Erflndung betrifft ein StranggieBverfahren 
gemaB.Gattungsbegriff des Anspruches 1, 

Brammen sind das Ausgangsmaterial fur die 5 
Erzeugung von Blechen und Bandern. Werden 
Brammen mit einer Dicke von > 100 mm in 
StranggieBanlagen erzeugt. treten Seigerungspro- 
bleme auf. GemaB der DE-OS 24 44 443 soli das 
Problem dadurch gelost werden, daB innerhalb der 10 
StranggieBanlage auf den Strang innerhalb der 
Erstarrungsstrecke. moglichst kurz vor dem Durch- 
erstarrungspunkt, eine Verformung ausgeubt wird 
mit einem Reduktionsgrad von 0.1 bis 2 o/o. 

In jungster Zeit ist man bestrebt, die Dickenab- 15 
messung der stranggegossenen Bramme immer 
mehr dem zu erzeugenden Fertigprodukt anzupas- 
sen. Hierfur stehen Begriffe wie endabmessungsna- 
hes GieBen. Erzeugung von Dunnbrammen oder 
Vorbandem. HIerbei wird in der StranggieBanlage 20 
eine Dunnbramme bzw. ein Vorband mit einer Dicke 
zwischen 40 bis 50 mm erzeugt. Die so erzeugten 
Vorbander Oder Dunnbrammen weisen eine GuB- 
struktur auf. Nach Verlassen der StranggieBanlage 
(Transportrollen) wird der Strang abgelangt und die 25 
Teilstucke der Dunnbrammen werden einem Aus~ 
gleichsofen zugefuhrt und anschlieBend gewalzt (s. 
Stahl u. Eisen 1988, Nr. 3. Seite 99ff). 

Nachtelllg bei diesen Verfahren Ist der erhebliche 
maschinentechnische Aufwand und im Fall der 30 
Dunnbrammen auBerdem das GuBgefQge. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein 
Verfahren anzugeben, mit dem bereits mit der 
StranggieBanlage ein Produkt mit hohem Anteil (> 
80 o/o) an Walzgefuge zur Verfugung gestellt wird, 35 
das mit der die GieBanlage verlassender Dickenab- 
messung coilfahig ist. 

Die Erfindung geht aus von einem StranggieBver- 
fahren fur die Erzeugung von Brammen mit einer 
gegeniiber dem GuBzustand verringerten Dicke. 40 
Dabei wird Stahl in eine Durchiaufkokille gegossen 
und aus dieser ein im Querschnitt teilweise erstarr- 
ter Strang abgezogen. Der Strang wird zwischen 
Rollenpaaren gefuhrt. Einige Rollenpaare konnen 
dabei zu Segmenten zusammengefaBt werden. Fur 45 
den Strangtransport des Stranges sind einige der 
Rollen antreibbar. Die Rollen oder auch die Segmen- 
te sind gegen den Strang hydraulisch anstellbar. Die 
Rollen bzw. einige der Rollen bzw. Rollensegmente, 
sowohl innerhalb der Eristarrungsstrecke als auch im 50 
Bereich des durcherstarrten Stranges wirken verfor- 
mend auf den Strang ein. Der Verformungsgrad Ist 
entweder Ober den Hydraulikdruck der Anstellein- 
richtung einstellbar Oder durch Anschlage (Distanz- 
halter) an den Rollen begrenzt. 55 

GemaB der Erfindung ist nun jeder anstellbaren, 
angetriebenen Rolle ein Regler zugeordnet. der die 
Drehzahl und den AnpreBdruck der Rollen und die 
Stromaufnahme der Roilenantriebe erfaBt und nach 
vorgegebenen Sollwerten regelt; ferner ist jeder 60 
Regler mit einem ubergeordneten, Regler. verbun- 
den, dem als Istwert dIe Lage der.Sumpfspitze' (Ende 
der Erstarrungsstrecke) bekannt ist. Dieser Regler 



stellt die einzeln anstellbaren Rollenpaare und die 
Stranggeschwindigkeit derart an, daB die Sumpfspit- 
ze in Oder kurz vor einem Rolienpaar liegt, das gegen 
Anschlage auf seinen Abstand einstellbar ist und 
damit das EndmaB und die Abzugsgeschwindigkeit 
des Stranges. als auch den Grad der Vertormung im 
durcherstarrten Bereich festlegt. Die Lage der 
Sumpfspitze kann aus den unterschiedlichen Dreh- 
zahlen, der Stromaufnahme der Antriebe zvyeier 
benachbarter Rollenpaare und den Reaktionskr^ften 
des Stranges entnommen werden, da sich die 
• Geschwindigkeit des Stranges zwischen Erstar- 
rungsstrecke und durcherstarrtem Bereich be! einer 
Strangverformung andert. Die Reaktionskraft des 
Stranges kann aus den Differenzen zwischen der 
Verformung skraft - z.B. durch Druckmessung des 
Hydraulikmediums oder uber DruckmeBdosen an 
den Rollenzapfen - und der geleisteten Verfor- 
mungsarbeit (Verstellung der Rollen) ermittelt wer- 
den. 

Der ubergeordnete Regler erhalt in weiterer 
Ausgestaltung der Erfindung ferner aus den Maschi- 
nendaten der StranggieBanlage Information uber 
Stahltemperatur, Qualitat. Abzugsgeschwindigkeit 
des Stranges und die Lage der Rotlen aufgrund der 
sich frei einstellenden Stickabnahme in den jeweili- 
gen Rollenpaaren. Diese Daten werden ebenfalls in 
die Sollwerte der Einzelregler elngearbeitet. Der 
Vorteil des erfindungsgemaBen Regelverfahrens ist 
in einer frei einstellbaren Aufteilung der Strangver- 
fofmung auf den Bereich der Erstarrungsstrecke 
und des durcherstarrten Bereiches, einer qualitats- 
angepaBten Verformungsbehandlung des Stranges, 
geringerer Belastung der die Verformung bewirken- 
den Rollen und der Erzeugung eines Produktes mit 
einem hohen Grad an Walzgefuge zu sehen. Durch 
letzteres wird auch eine Verbesserung der mechani- 
schen Eigenschaften des Endproduktes gegenuber 
herkommlichen Herstellungsmethoden erzielt. 

Bel den vorstehenden Ausgestaltungen wurde die 
Drehzahl jeder Rolle so lange erhoht oder erniedrigt, 
bis die Stromaufnahme aller Antriebe gleich ist. Dies 
bewirkt der ubergeordnete Regler, der aus der 
Summe der Motorstrome der einzelnen Antriebe 
den Strommittelwert blldet. Abweichungen der Mo- 
torstrome der Antriebe vom Mittelwert werden uber 
die Korrektur des Drehzahlsollwertes jedes Reglers 
ausgeglichen. 

Im Fall der gegen Anschlage eingestellten Rollen 
konnte das bedeuten, daB eine Rolle, die nicht 
hinreichend Kontakt mit der Bramme hat, In die 
Grenzdrehzahi "lauft". ohne am Transport der Rolle 
teilzunehmen. 

Um nun fehlenden Kontakt einer Rolle mit der 
Bramme. also Schlupf. zu erkennen und auszu- 
schlleBen, kann nach einer weiteren Ausgestaltung 
der Erfindung die Drehzahl der Rollen anhand eines 
Mittelwertes uberpruft und korrigiert werden, der 
gebildet Ist aus der Drehzahl einer ersten und dritten 
Rolle von zu Dreiergruppen zusammengefaBten, 
angetriebenen. unmittelbar aufeinanderfolgenden 
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Rollen. wobei die Drehzahl der mittleren RoUe 
jiesem Mittelwert Innerhalb eines Toleranzberei- 
ches entspricht, der nicht groBer ist als die Differenz 
der Drehzahl der ersten und dritten Rolle. 

Anhand eines Ausfuhrungsbelspieles und den 
Zeichnungen soil die Erfindung naher eriautert 
werden. 

Figur 1 zeigt den prinzipiellen Aufbau einer 
StranggleBanlage, 

Figur 2 zeigt eine Regeieinrlchtung gemaB 

der Erfindung, 
Figur 3 zeigt eine abgewandelte Regeleln- 

richtung (Anspruch 5). 
In der nachfolgenden Beschreibung sind gleiche 
Telle mit gieichen Bezugsziffern versehen. 

Flussiger Stahl wird in eine Kokille 1 mit ca. 60 mm 
Dicke (Abstand der Breitseiten der Kokille vonelnan- 
der) gegossen- Der Kokille 1 nachgeordnet sind 
Rollen 2 zur Stutzung der noch dunnen Strangschale 
des teilweise erstarrten Stranges 3 vorgesehen. Den 
Rollen 2 folgt ein Abschnitt. in dem die Rollen zu 
einem Segment 4 zusammengefaBt sind. Einzelrie 
Rollen 5 des Segmentes 4 sind angetrieben. Die 
Rollen 5 sind einzein oder als Segment mittels 
Hydraulikzylinder 6 gegeneinander anstellbar. Auch 
unter der hierdurch hervorgerufenen Verformung 
des Stranges wird die Sumpfspitze im Bereich des 
Segmentes 4 durch Beeinflussung der Drehzahl der 
Rollen gehalten. Diesem Abschnitt der Rollenfuh- 
rung (Segment 4) folgt ein Abschnitt 7, in dem 
Rollen 8 angetrieben und gegen nicht dargestellte 
Anschlage auf ein bestimmtes MaB gegeneinander 
zur Erzielung einer bestimmten Dickenabnahme des 
Stranges und eine bestimmte Enddicke des Stran- 
ges anstellbar sind. Durch die Verformung im 
durcherstarrten Bereich des Stranges andem sich 
die Drehzahlen der Rollen entsprechend der zwi- 
schen den einzelnen Rollenpaaren vorgenommenen 
Stickabnahme. Da die Rollen nur auf das EndmaB 
von ca. 20 bis 15 mm distanziert sind, muB die 
Drehzahl in einem weiten Bereich verandert werden 
konnen. Die Drehzahlen der einzelnen Rollen wer- 
den aus der Stromaufnahme der Antriebe der 
jeweiligen Rolle. dem Hydraulikdruck und dem 
Abstand der Rollen bestimmt und eingestellt. Urn 
diese Verfahrenswelse durchzufOhren, wird der in 
Figur 2 dargestellte Regelkreis benutzt. Der aus der 
Kokille austretende Strang 3 erreicht ein erstes 
Rollenpaar 9. 9'. Die Rolle 9 ist mittels eines 
Hydraullkzylinders 11 anstellbar. Der Rolle 9 ist ein 
Regler 10 zugeordnet, der den Druck des Hydraulik- 
mediums erfaBt mit einem vorgegebenen Sollwert 
vergleicht und den AnpreBdruck der Rolle 9 an den 
Strang 3 entsprechend einem Sollwert 1 einstellt. 
Von der Rolle 9' wird die Drehzahl ermittelt und 
einem Regler IC zugefuhrt, der die Drehzahl 
entsprechend einem Sollwert regelt. Uber den 
AnpreBdruck der Rolle 9 ist eine Verformung des 
Stranges 3 steuerbar. Nach einer ersten geringen 
Verformung erreicht der Strang 3 ein nachstes 
Rollenpaar 12, 12'. Auch dieses Rollenpaar 12, 12' 
verfugt entsprechend dem Rollenpaar 9, 9* uber 
Anstellmittel 11 und eigene Regler 13, 13'. Im 
vorliegenden Fall liegen die Rollenpaare 9. 9' und 12, 
12' im Bereich der Erstarrungsstrecke. also vor dem 



Durcherstarrungs'punkt (Sumpfspitze) 14. so daB die 
Rollen 9, 9' und 12, 12' mit gieichen Drehzahlen 
betrieben werden. 

Bel einem in Strangrichtung folgenden Rollenpaar 
5 15, 16' erfolgt die Verformung im durcherstarrten Teil 
des Stranges 3. Hier wird die geleistete Verfor- 
mungsarbeit uber einen Wegaufnehmer 16 ermittelt 
und dem Regler 17 zugefuhrt. Die Verformungsar- 
beit wird hier ebenfalls uber den AnpreBdruck des 
W Hydraullkzylinders 1 1 gesteuert. Die in dem durcher- 
starrten Bereich des Stranges 3 erfolgte Verformung 
macht sich in einer Streckung des Stranges und 
damit einer Erhohung der Stranggeschwindigkeit im 
weiteren Rollenpaar 18, 18' bemerkbar. Mit dem 
15 Rollenpaar 18, 18' wird gleichzeitig die Enddicke des 
die Anlage verlassenden Stranges 3 festgelegt. Die 
Enddicke kann sowohl mit Hilfe des Hydraullkzylin- 
ders 11 und einem Regler 19 als auch durch nicht 
dargestellte DistanzstQcke. die den Abstand der 
20 Rollen 18, 18' voneinander festlegen. erfolgen. Ein 
Regler 19' sorgt fur die notwendige Drehzahl des 
Rollenpaares 18, 18', Alle Regler 10, 13, 13', 17 
und 19, 19' sind mit einem ubergeordneten Regler 20 
verbunden. In dem Regler 20 werden alle relevanten 
25 Daten des jeweiligen Gusses, wie Stahlanalyse, 
Stahltemperatur und Giefigeschwindigkeit sowie die 
uber die einzelnen Regler erfaBten Daten, wie 
AnpreBdruck der Rollen. Drehzahl der Rollen und 
Stromaufnahme der Rollenantriebe erfaBt und als 
30 Sollwerte an die jeweiligen einzelnen Regler zuriick- 
gegeben. Die den einzelnen Reglern vorgegebenen 
Sollwerte sind dadurch derart modifizierbar. das bei 
vorgegebener Enddicke des Stranges eine mog- 
lichst gleichmassige Verteilung der Verformungsar- 
35 beit bei geringstmoglicher Belastung der einzelnen 
Rollen erfolgt. f erner stellt der ubergeordnete Regler 
die Drehzahlen in Abhangigkeit vom Verformungs- 
grad und der GroBe der auf den durcherstarrten 
Bereich und der im Bereich der Erstarrungsstrecke 
40 vorgenommenen Verformung test. Dabei ist es 
moglich, In Abhangigkeit von der Enddicke und dem 
AusgangsmaB des Stranges die Sumpfspitze In 
einem bestimmten Bereich der Anlage zu halten. 
Dadurch ist es moglich, einen Strang zu erzeugen. 
45 der ein hohes MaB an Walzgefuge aufweist. 

Die angegebene Regelung gestattet es ferner, die 
Verformungsarbeit auch innerhalb derjenigen Fuh- 
rungsstrecke, in der die Rollen gegen Anschlage 
anstellbar sind und sich uber einen durcherstarrten 
50 Bereich des Stranges erstrecken. aufzuteilen. Dabei 
kann, je nach Betriebsverhaltnissen. das EndmaB 
des Stranges bereits mit einem ersten Rollenpaar 
erzielt werden. In Strangabzugsrichtung nachfolgen- 
de Rollenpaare werden dann im SInne einer Oberein- 
55 stimmung der Drehzahl mit dleserri. das EndmaB 
bestimmenden Rollenpaar geregelt, also konstant 
gehalten. Sollte aufgrund eines erhohten Verfor- 
mungswiderstandes des Stranges. z.B. durch abge- 
senkte Temperatur, eine Autteilung der Verfor- 
60 mungsarbeit auf mehrere Rollenpaare notwendig 
sein, so ubemimmt eines der folgenden Rollenpaare 
die "Dickenfestlegung" des Stranges, so daS in 
Strangrichtung vorgeordnete Rollenpaare nicht ge- 
gen die Anschlage, sondern aufgrund der Regelung 
65 frei -distanziert' sind. Die Drehzahl vor- bzw. 
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nachgeordneter Roijen erfolgt entsprechend. 

Die Figur 3 zeigt eirfe Prinzipskizze fur die 
Regeleinrichtung nach Anspruch 5, die den Vorteil 
hat. daB ein Schiupf einer angetriebenen Rolle am 
Strang vermieden und die Rolle durch den Regel- 5 
''kreis in ihrer vorgesehenen Zweckbestimmung 
gehalten wird. AuBerdem ist das System in der Lage, 
Abwelchungen des Rollendurchmessers abzufan- 
gen und eine selbsttatige Einregelung aut eine neue 
Nenndrehzahl vorzunehmen. 10 

Die Rollen n, n + 1, n + 2 einer Dreiergruppe 
werden jeweils uber Moloren M angetrieben, wobei 
die Drehzahl durch die Tachometer TD ermittelt wird. 

Bel dem vorgesehenen Regelkonzept kann eine 
Rolle. die nicht in Kontakt mit der Bramme ist, die 15 
also Schiupf hat, in die Grenzdrehzahl laufen. Eine 
schlupfende Rolle kann zum einen Oberflachen- 
schaden bewirken, zum anderen ist es moglich, daB 
die wieder greifende Rolle kurzzeitig den Strang so 
beschieunigt, daB der Strang aus der Kokille geris- 20 
sen wird. Wenn man nur die Drehzahlen dreier 
benachbarter Rollen betrachtet, so kann die mittlere 
Rolle je nach Verformungsgrad die Drehzahl der 
ersten oder der letzten Rolle annehmen. Die Dreh- 
zahl kann nie. Kontakt mit der Bramme vorausge- 25 
setzt, schneller als die letzte Rode der Dreiergruppe 
und nie langsamer als die erste Rolle der Dreiergrup- 
pe werden. Eine blockierende Rolie wird in die 
Stromgrenze laufen und als gestort gemeldet. Die 
schlupfende Rolle wird vom Einzelregler nicht als am 30 
Transport beteiligt erkannt. aber wenn die Drehzahl 
der mittleren Rolle groBer ist als die der letzten Rolle 
der Dreiergruppe, kann sie nur den Kontakt mit der 
Bramme verloren haben, sie hat Schiupf. 

Eine schlupfende Rolle, die durch den Drehzahl- 35 
vergleich erkannt wird, kann also als gestort gemel- 
det werden. sie kann auch durch Eingriffe in den 
Regler auf der mittlere Drehzahl der Dreiergruppe 
zuruckgefuhrl werden. um dann, wenn der Kontakt 
wieder hergestellt ist. am Transport wieder teilzu- 
nehmen. 

Die Anstellung der Rollen bzw. das EInstellen des 
Rollenabstandes erfolgt uber Hydraulikzylinder. Der 
notwendige Druck wird in einer druckgeregelten 
Hydraulikstation erzeugt. Der maximale Druck ist nur 
von der Festigkeit des maschinellen Teiles der 
Aniage bestimmt. Wie oben bereits beschrieben, 
muB an jedem Hydraulikzylinder eine Wegmessung 
eingebaut werden. Nur mit Hllfe der Wegmessungen 
lassen sich Verklemmen der Anstellung und andere SO 
fehler erkennen. Die Anstellung erfolgt weggeregelt 
uber Servoventile. Die Wegmessung dient als Ist- 
wertgeber. 

Zu der Antriebsregelung sei noch erwahnt. daB 
jede angetriebene Rolle uber einen Regler als 55 
Drehzahlregler wirkend angetrieben wird. Der meh- 
reren Rollen zugeordnete ubergeordnete Regler hat 
bei einer konventionellen StranggieBanlage die Auf- 
gabe. kleine Storungen auszugleichen. Dazu wird 
der Mittelwert aus der Summe der Motorstrome 60 
jedes Antriebes gebildet. Die Abweichung des 
iwlotorstromes jeder Rolle vom Mittelwert wird als 
KorrekturgroBe auf den Sollwert aufgeschaitet. Mit 
dieser Anordung werden die Einflusse verschiede- 
ner Roliendurchmesser und andere Storeinflusse 65 
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ausgeregelt. Die notwendige Korrektor ist nur kiein. 

Beim DOnnbrammengieBwalzen im Bereich der 
Verformung mil durcherstarrtem Kern (GieBwalzen) 
hat der Korrekturregler einen erheblich groBeren 
Korrekturbereich zu berechnen. Hier wird bei jedem 
Durchgang ausgehend vom letzten Korrekturwert 
neu berechnet. Da die Korrektur der Drehzahl 
abhangig von der Differenz des Einzelstromes zum 
Strommittelwert sehr groB sein kann, kann der 
Motor bei schlupfender (nicht in Kontakt mit dem 
Strang) laufender Rolle in die Grenzdrehzahl gehen. 
Diese schlupfenden Rollen werden dann durch die 
Uberwachung erkannt. 



Patentanspruche 

1. StranggieBverfahrenfur die Erzeugung von 
Bra'mmen mit einer gegenuber dem GuBzu- 
stand verringerten Dicke, wobei Stahl in eine 
Durchtaufkokitle gegossen und ein im Quer- 
schnitt teilweise erstarrter Strang zwischen 
Rollenpaaren gefuhrt. mittels angetriebener 
Rollen abgezogen und einzelne Rollen von 
Rollenpaaren hydraulisch. gegenuber dem 
Strang verformend wirkend anstellbar sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Drehzahl, die Stromaufnahme der 
angetriebenen Rollen und der AnpreBdruck der 
Rollen erfaBt und je einem Regler zugefuhrt 
wird, 

daB jeder die Drehzahl einzelner angetriebener 
Rollen bestimmende Regler uber einen uberge- 
ordneten Regler derart einstellbar ist. daB 
durch mindestens ein, gegen Anschlage an- 
stellbares, die Dicke des Stranges bestimmen- 
des, auf einen bereits durcherstarrten Teil des 
Stranges verformend einwirkendes Rollenpaar 
das EndmaB und die Abzugsgeschwindigkeit 
des Stranges bestimmt wird und vorgeordnete 
und/oder nachgeordnete Rollen in der Drehzahl 
und der Stromaufnahme Ihrer Antriebe in 
Abhangigkeit von der durch die gegen Anschla- 
ge anstellbaren Rollen erzeugten Fomande- 
rung des Stranges eingestellt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der ubergeordnete Regler ein Rechner ist. 
der die den einzelnen Reglern vorzugebenden 
Soliwerte aus den erfaBten MeBwerten der 
StahlstranggieBanlage ermittelt und im Sinne 
einer moglichst geringen Rollenbelastung der 
verformenden Rollen und geringster AnpreB- 
drucke der Rollen vorgibt. 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB aus den MeBwerten Stromaufnahme, Reak- 
tionskraft des Stranges und Rollenabstand die 
Lage der Sumpfspitze (Ende der Erstarrungs- 
strecke) ermittelt und die AnpreBdrucke der 
anstellbaren Rollen derart eingestellt werden, 
daB die Sumpfspitze vor wenigstens einem 
gegen Anschlage auf einen vorbestimmten 
Abstand einstellbaren Rollenpaar liegt. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, 
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dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Rechner aus den MeBwerten der 
StranggieBanlage wie GieBgeschwindigkeit, die 
Stahltemperatur und Stahlqualitat der zu vergie- 
Benden Schmelze die fur den einzelnen Regler 
vorzugebenden Sollwerte verarbeltet. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 . 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die Drehzahl der Rollen anhand eines 



■ 

Mittelwertes uberpruft und korrigiert wird, der 
gebildet ist aus der Drehzahl einer ersten und 
dritten Rolle vonzu Dreiergruppen zusammen- 
gefaBten. angetriebenen. unmittelbar aufeinan- 
derfolgenden Rollen. wobei die Drehzahl der 
mlttleren Rolle diesem Mittelwert innerhalb 
eines Toleranzbereiches entspricht, der nicht 
groBer ist als die Differenz der Drehzahl der 
ersten und dritten Rolle. 
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© StranggieiSverfahren fur die Erzeugung von 
Brammen mit einer gegenuber dem GuBzustand ver- 
ringerten Dicke. wobei Stahl in eine Durchlaufkokille 
(1) gegossen und ein im Querschnitt teilweise er- 
starrter Strang (3) zwischen Rollenpaaren gefuhrt. 
mittels angetriebener Rollen abgezogen und einzel- 
ne Rollen (5) von Rollenpaaren hydraulisch, gegen- 
uber dem Strang verformend wirkend anstellbar 
sind. Urn ein Verfahren anzugeben, mit dem bereits 
mit der StranggieBanlage ein Produkt mit hohen An- 
teil (^80%) in Walzgefuge zur Verfugung gestelit 
wird, das mit der die GieCaniage verlassender Dik- 
kenabmessung coilfahig ist. wird vorgeschlagen. da/J 



die Drehzahl, die Stromaufnahme der angetriebenen 
Rollen und der Anprefldruck der Rollen erfaflt und je 
einem Regler zugefuhrt wird. dafi jeder die Drehzahl 
einzelner angetriebener Rollen bestimmende Regler 
uber einen ubergeordneten Regler derart einstellbar 
ist. da/3 durch mindestens ein. gegen Anschlage 
anstellbares. die Dicke des Stranges bestimmendes. 
auf einen bereits durcherstarrten Teil des Stranges 
verformend einwirkendes Rollenpaar das EndmaB 
und die Abzugsgeschwindigkeit des Stranges be- 
stimmt wird und dafl vorgeordnete und/oder nachge- 
ordnete Rollen in der Drehzahl und der Stromaufnah- 
me ihrer Antriebe in Abhangigkeit von der durch die 
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